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Ueber Leinen⸗Induſtrie. 
Vom Hrn. kaiſ. Rath Alois Regenhart. 


Um die ſeit der letzten Londoner Ausſtellung ſtattgefundenen 
Fortſchritte der Leinen⸗Induſtrie im Allgemeinen einer gerechten 
ürdigung zu unterziehen, muß ich, ſelbſt auf die Gefahr hin, 
ſchon oft Geſagtes und Bekanntes zu wiederholen, der in wenigen 
Induſtriezweigen in gleichem Maße eingeführten Reformen dieſes 
Jahrhunderts in etwas großen Umriſſen gedenken. 

N Wenn man ſich in dem vergangenen Jahrhundert das Bild der 
Häuslichkeit in den deutſchen Landen ausmalte, ſo war, ob man ſich 
in den Palaſt oder in die Hütte verſetzte, der Spinnrocken ein weſent⸗ 
licher Beſtandtheil. 

Mit der Erzeugung des Halbproductes ging die Erzeugung des 
Leinenfabrikates Hand in Hand. Spindel und Webſtuhl beſchäftig⸗ 
ten Hunderttausende von fleißigen Händen und ihre Producte wan⸗ 
derten zu Millionen Stücken aus dem Lande und brachten viele Mil⸗ 
lionen und hiermit den Wohlſtand in's deutſche Vaterland. 

So war es noch im Beginne unſeres Jahrhunderts beſchaffen, 
als von England die erſten Berichte der Erfindung von Flachsſpinn⸗ 
maſchinen verlauteten. Eine Induſtrie, welche im Anfang wegen 
der Sprödigkeit des Rohproductes im Großen nicht durchführbar 
ſchien, zeigte in wenigen Jahren nicht nur Lebensfähigkeit, ſondern 
untergrub in verhältnißmäßig kurzer Zeit den Weltruf der deutſchen 
Handſpinnerei. Noch klammerte ſich die deutſche Leinen⸗Induſtrie 
an den letzten Hoffnungsanker, daß die aus Maſchinengarn gewebten 
Leinen in der Bleiche nicht ſo blendend weiß und nach dem Waſchen 
rauh wurden; doch auch dieſer Hoffnungsanker wurde ihr nur zu 
bald durch die in England zur Beſeitigung dieſer Uebelſtände einge⸗ 
führte vollſtändige Reform der Bleiche geraubt. 

Mit der Einbürgerung der Maſchinengarne und der Reform 
der Bleiche war aber auch dem deutſchen Gewerbefleiß in dieſem 
Induſtriezweige nicht allein die bisher innegehabte Suprematie ent⸗ 
zogen, ſondern die deutſche Leinen⸗Induſtrie wurde abhängig von 
England, welches vor Allem den noch in den 20er und 30er Jahren 
von Deutſchland angeſtrebten großen Export nach Amerika, Spa⸗ 
nien ꝛc. größtentheils durch die beſſere, billigere und regelmäßigere 
Communication der Seeverbindung dieſem entriß, um ſodann ſeine 
Maſchinengarne maſſenhaft auf den Continent zu werfen. Die 
Handgarne wurden immer mehr entwerthet, indem die Weber ſelbſt 
ſelbe nicht mehr verarbeiten wollten und viel lieber zu niedrigem 
Weblohn die dehnbaren und daher beſſer haltenden Maſchinen⸗ 
garne verwebten, da ſie durch die ungehemmte Arbeit ſich mehr 
verdienten. 

Wollten daher die Leinenfabrikanten nicht ohne Arbeiter, folg⸗ 
lich ohne Waare fein, fo mußten ſie ſich entſchließen, die Garn⸗ 
ſpinner den Leinwebern zu opfern, um dadurch einen Jahrhunderte 
beſtandenen Induſtriezweig dem vaterländiſchen Gewerbsfleiße we⸗ 
nigſtens theilweiſe zu erhalten. j 


Die Leidensgeſchichte der Hunderttauſende von Handſpinnern 
und Webern iſt in jenen Induſtriebezirken nur zu gut im Gedächt⸗ 
niß und hatte die Verarmung ſo mancher Diſtricte und Provinzen 
zur Folge. Als die erſten mechaniſchen Flachsgarnſpinnereien in 
den 40er Jahren in Oeſterreich errichtet wurden, gab es ſelbſt eine 
Zeit, wo deren Exiſtenz durch die ihres Verdienſtes ſich beraubt 
glaubenden Spinner bedroht war. Der raſche Aufſchwung, den 
die in den 40er Jahren noch kaum mit wenigen tauſend Spindeln 
beſtehende Flachsgarnſpinnerei genommen, zeigt ſich am beſten da⸗ 
durch, daß, während Oeſterreich in den 50er Jahren Maſchinengarne 
in großen Quantitäten vom Zollverein und von England bezog, 
nun Oeſtereich bei 60,000 Centner ausführt; ferner, daß, während 
die Anzahl der im Zollverein und in Oeſterreich im Gange befind⸗ 
lichen Spindeln im J. 1862 nur um 34,000 zu unſeren Gunſten 
war, die im J. 1866 beſtehende Differenz ſich auf 154,000 Spin⸗ 
deln geſteigert hat. In demſelben Zeitraume iſt die Anzahl der 
Flachsſpindeln in Großbritannien nur um 24% geſtiegen, während 
in Oeſterreich die Vermehrung 116% beträgt. 

So ungemein erfreulich nun dieſer Aufſchwung iſt und zu dem 
falſchen Schluſſe führen könnte: wenn dies ſo fortgehe, würden wir 
noch Großbritannien überholen, ſo muß man eben dieſe ſanguiniſche 
Hoffnung auf das richtige Maß zurückführen. Englands in der 
höchſten Blüthe ſtehende Leineninduſtrie beſitzt in 399 Flachsgarn⸗ 
ſpinnereien 1,216,674 Spindeln, während Oeſterreich in 61 Spin⸗ 
nereien 346,000 Spindeln in Betrieb hat. 

Zeigen dieſe Ziffern ſchon, daß wir noch einen weiten Weg zu 
machen hätten, um dieſe Entwickelung nur annähernd zu erreichen, fo 
liegt es in der Natur einer jeden Induſtrie, daß ihr gewiſſe Grenzen 
gezogen find. Dieſe Grenzen beſtimmen ſich auch hier auf den klei⸗ 
neren oder größeren Markt, der dem einen oder dem anderen Staate 
zu Gebote ſteht, und da iſt es doch natürlich, daß Oeſterreichs Markt 
nicht mit dem engliſchen Weltmarkt in die Schranken treten kann. 
Wenn aber eben dieſer Markt ein begrenzter iſt, ſo würde nach pro⸗ 
greſſiver gleicher Vermehrung unſerer Spindeln bald eine Ueberpro⸗ 
duktion und hiermit eine Entwerthung des Halbfabrikates ſtattfin⸗ 
den, wodurch die natürliche Folge eintritt, daß es Niemand lohnend 
finden wird, Spinnereien zu errichten, bis Production und Conſum⸗ 
tion wieder in's richtige Verhältniß treten. 

Nehmen wir noch an, daß einerſeits durch eine verſchlechterte 
Valuta unſeren Garnen eine bedeutende Exportprämie gewährt ift, 
ſo wird mit dem Aufhören dieſes unnatürlichen Geldzuſtaudes die 
größere Concurrenz des Auslandes beginnen, den Werth unſerer 
Garne drücken, die Rentabilität der Flachsgarnſpinnereien auf eine 
beſcheidene Grenze zurückführen. 

In der ſo raſch fortgeſchrittenen Entwickelung dieſer Induſtrie 
einerſeits, ſowie in der beim Schwinden des Agio's entſtehenden 
ausländiſchen Concurrenz andererſeits wären ſchon Factoren vor⸗ 

handen, welche den Ausſpruch begründen dürften, es werde die 
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fernere Entwicklung dieſer Induſtrie keine ſo raſchen Fortſchritte 
machen. a 

Es giebt aber noch einen dritten Factor, der zu folh einem 
Prognoſtikon berechtigt. 5 

Großbritanniens, Frankreichs, Belgiens Spinnereien haben 
nebſt einem durch die Seeverbindung begünſtigten größeren Abſatz⸗ 
gebiet in ihren klimatiſchen Verhältniſſen und ihrer Bodencultur 
eine ſehr hohe Prämie für die Entwicklung dieſes Induſtriezweiges. 

— Ihr Flachs eignet ſich zur Verſpinnung von ordinären Garnen bis 

Nr. 400, während jene Oeſterreichs ſich in den beſten Jahren nur 
bis Nr. 70, höchſtens 80 verſpinnen ließen. Hieraus ergiebt ſich 
aber, wie bedeutend die Entwicklung der öſterreichiſchen Flachsgarn⸗ 
ſpinnereien gegen obengenannte Staaten im Nachtheil iſt; denn wenn 
auch der Maſſenabſatz in den Garnen Nr. 12 bis 16 beſteht, ſo 
ift Oeſterreich gerade in jenen feinen Nummern dem Anslande tribut- 
pflichtig, wo der Spinner, Weber und Fabrikant einen reichlichen 
Verdienſt hat. Mit Bedauern kann man aber nur conſtatiren, daß 
der Spielraum in Verſpinnung der Garne ſich in Oeſterreich ſeit 
10 Jahren noch mehr eingeengt, indem gute Garne jetzt nur noch 
bis Nr. 60 aus inländiſchem Flachſe geſponnen werden können, 
woran eben nur die mangelhafte Cultur und Röſte des Flachſes die 
Schuld trägt. 

Man kann daher nicht genug die Aufmerkſamkeit der Landwirth⸗ 
ſchaftsvereine, ſowie der Induſtriellen auf dieſes Factum lenken, da⸗ 
mit fie Alles aufbieten, um durch rationelle Bebauung und Bear⸗ 
beitung des Bodens, Hebung und Veredlung der Flachscultur das 
Feld der Thätigkeit für unſere Spinnereien auszudehnen, um die 
errungene ehrenvolle Stellung auf dem Weltmarkt in dieſem In⸗ 
duſtriezweige zu erhalten. 

Die Jury hat dem wichtigen Einfluſſe der Bodenverhältniſſe für 
die Flachscultur und Garnerzeugung auch darin volle Rechnung ge⸗ 
tragen und an die Beurtheilung der franzöſchen, belgiſchen und eng⸗ 
liſchen Garne einen viel ſtrengeren Maßſtab als an die deutſchen 

gelegt. 
1 Wenn auch die verſchiedenſten Proben von der Flachs- oder 
Hanffaſer ähnlichen textilen Faſerſtoffen vorlagen, fo konute doch 
nur der in der vorjährigen Ausſtellung in erhöhtem Maßſtabe auf⸗ 
getretene Concurrent für das Werggarn, das Jute⸗Garn, das In⸗ 
tereſſe der Jury feſſeln. 

Jute, eine in Oſtindien in ungemeiner Ausdehnung vorkommende 
Grasart, welche dort zur Erzeugung von Matten ꝛc. verwendet wird, 
läßt ſich wie Flachs und Hanf verſpinnen, und gibt ein, hinſichtlich 
der Textur und Sprödigkeit zwiſchen dieſen beiden Pflanzenfaſern 
ſtehendes Product. Die hieraus erzeugten Garne, welche aber nicht 
feiner als bis Nr. 12 — 14 geſponnen werden, haben eine größere 
Feſtigkeit als die gleichen Producte aus Werggarn und den großen 
Vorzug einer bedeutend größeren Billigkeit. 

Während die erſten Proben von Jute-Garnen ſchon bei der 
letzten Londoner Ausſtellung die Aufmerkſamkeit der Induſtrie auf 
ſich gezegen, hat ſich dieſe Garnerzeugung in England und Frankreich 
nun ſchon eingebürgert, und find in Glasgow allein bei 30 Jute⸗ 
ſpinnereien, welche ein Jahresquantum von 80,000 Ctr. Jutegarn 
erzeugen. 

Der Preis des Rohſtoffes Jute ſtellt ſich um ca. 40 bis 50 % 
billiger als die Flachsfaſer. Da aber Jute ſehr ſchwer in's Gewicht 
geht, ſo würde ihn die Fracht bedeutend vertheuern, wenn ſelber 
nicht als billige See⸗Rückfracht von Indien verwendet würde. Aus 
dieſem Grunde würde eben der Bezug dieſes Rohſtoffes uns ziemlich 
hoch kommen. 

Die Verwendung dieſer Garne findet weſentlich zu Fruchtſäcken, 
Decktüchern ꝛc. ſtatt und fanden ſich in den Ausſtellungen von Eng— 
land und insbeſondere von Frankreich ſehr ſchöne glatte und ge— 
köperte Fabrikate vor. j 

Es iſt nicht zu leuguen, daß dieſe Fabrikate die aus Werggarn 
producirten rohen Leinen und Drills durch ihr gleicheres Anſehen 
und ihre Billigkeit ſehr bald ganz verdrängen würden, wenn den⸗ 
ſelben nicht zwei Uebelſtände anklebten. Der eine dieſer Uebelſtände 
beſteht in dem, dem Nohſtoffe eigenthümlichen Geruche, welcher ſich 
z. B. bei Verſendung von Mehl de. der Waare ſelbſt mittheilt; doch 
ift rieſer Uebelſtand noch ein geringfügigerer gegen jenen, daß aus 


wodurch der Stoff größere Biegſamkeit erhält; natürlich wird aber 
das Fabrikat hierdurch vertheuert. 

Die Verſuche, welche ich mit dieſem Artikel in neueſter Zeit ge⸗ 
macht, zeigen, daß Fabrikate aus Jute, auf welcher eine Fracht und 
Zoll von 7%, ein Agio von 15— 20% laſtet, dennoch um 10% 
billiger als jene aus Werggarn zu ſtehen kommen; ja es ſind in. 
dieſem Jahre von einem Belfaſter Haufe S. mit Fruchthändlern. 
und Dampfmühlenbeſitzern über 100,000 fl. Geſchäfte notirt wor- 
den, und ſicher wird mit dem Schwinden des Agio's dieſer Artikel 
ſich ſehr ſchnell Bahn brechen und den Fabrikaten aus Werggarn 
bedeutende Concurrenz machen. 

Es würde Ihre Aufmerkſamkeit zu ſehr ermüden, wollte ich 
Ihnen die Namen aller jener Induſtriellen aufführen, welche in den 
verſchiedenen Staaten in Leinen Hervorragendes geleiſtet; ich be— 
ſchränke mich daher darauf, daß ſich an dem Wettkampfe in der 
Leinen⸗Induſtrie vorzüglich Frankreich, England, Oeſterreich, Bel 
gien und der Zollverein betheiligt, während Rußland, Spauien, 
Portugal und Schweden nur in Stoffen für Segel- und Theer- 
tücher eine ſchöne nennenswerthe Collection zeigten. Von hohem 
Intereſſe für den Sachkenner war aber der Wettkampf in glatten 
und gemuſterten mittelfeinen Leinen. 

Dieſer Wettkampf war nach zwei Richtungen bemerkbar. So⸗ 
wohl die Reinheit und Gleichheit des Gewebes, als die reine ſchöne 
Bleiche und Appretur ſind vor Allem die maßgebenden Factoren für 
die Verkäuflichkeit der Waare. 8 
Wenn ſelbe befriedigen, dann tritt erſt die Preisfrage in's Ge⸗ 
wicht für die endgiltige Entſcheidung des Werthes. 

Indem ich ſchon im Beginne meines Vortrages darauf hinge— 
deutet, wie ſehr Großbritannien durch die Vollkommenheit feiner 
Leinengarnſpinnereien und feiner Bleichen als Muſterbild den. 
modernen Staaten vorangeſchritten und über die deutſche Leinen⸗ 
Induſtrie die Suprematie erreicht, ſo wurde von der Jury mit 
vollem Recht auch diesmal der Grad der Vollkommenheit anderer 
Staaten nach Großbritanniens und Irlands Collectiv-Ausſtellung 
beurtheilt, und als höchſtes Lob galt der Ausſpruch: „Dieſes Fa— 
brikat iſt den Irländer Leinen ſowohl im Gewebe als in ſchöner⸗ 
Bleiche vollkommen ebenbürtig.“ 

Frankreichs und Belgiens glatte Leinenfabrikate find im Gewebe 
ausgezeichnet, was bei der Reinheit ihrer Garne auch leichter zu 
erreichen, wie ſich dies insbeſondere bei den ſogenaunten franzö— 
ſiſchen, in der Normandie und im Departement du Nord gewebten 
Hausleinen, welche durch ihr richtiges Verhältniß zwiſchen Kette und 
Schuß in ihrem unappretirten Zuſtand einen ſchönen runden Faden⸗ 
und ſehr viel Feſtigkeit zeigen, kundgab. 

Die Bleiche, das Appretiren der reingebleichten Leinen, läßt 
aber in beiden Staaten viel zu wünſchen übrig und wird von den⸗ 
Belgiern behauptet, daß ihr Waſſer ſolche Beſtandtheile mit ſich⸗ 
führe, daß eine vollkommen reine Weiße nicht erzielt werden könne.“ 
Die einſt weltberühmte Bielefelder Leinenfabrikation der Bren- 
ßen, welche es blos ihrer Collectiv-Ausſtellung zu danken hatte, daß 
ihr ein erſter Preis zuerkannt wurde, darf ſich ihrer Fortſchritte 
keineswegs rühmen. Sie iſt ſowohl hinſichtlich der Reinheit ihres 
Gewebes, wo man bei den meiſten Leinen noch die Sperr-Ruthe mit 
Meſſingzurken angewendet findet, als der Bleiche beim alten Syſtem⸗ 
geblieben, und ſcheint zu glauben, daß mit Anwendung der von an⸗ 
deren Staaten mit Vortheil eingeführten Neferinen die Eigenthüm⸗ 
lichkeit ihres Fabrikates verloren ginge, ja einzelne Fabrikauten 
erklärten mit Emphaſe, daß ſie noch immer nur Handgarne verar- 
eiten — eine Erklärung, deren Wahrheit bei Prüfung ihrer Fa⸗ 
brikate auch nicht angezweifelt werden kouute. 

Sie zehren an ihrem alten Ruhme und werden bei Aufrechthal⸗ 
tung des Non possumus auch daran zu Grunde gehen. 

Es kranken an dem gleichen Uebel auch in Oeſterreich manche 
der früher durch ihr Leinenfabrikat den erſten Raug einnehmenden.. 
und als wohlhabend bekannten Diſtricte. 

Die Numburger, die Holländer Leinen, meld)’ erſtere wegen. 
ihrer ausgezeichneten Qualität ſehr geſucht, letztere durch ihr ſchönes 
gleiches Gewebe nicht allein die europäiſchen, ſondern auch die über⸗ 
ſeeiſchen Märkte behauptet; fie haben mit der Einbürgerung des“ 
Maſchinengarnes, mit der Reform der Bleiche und insbeſondere der 
Appretur den Nimbus der Specialität eingebüßt und der Großmarkte 


reiner Jute erzeugte Waare, wenn ſelbe der Näſſe ausgeſetzt ift, | wird ihnen immer mehr von den weit vorgeſchrittenen Fabrikaten⸗ 


ſehr ſpröde wird und bricht. Man hat in Folge deſſen verſucht, 


Jute mit Werg zu miſchen, Jutegarn mit Werggarn zu verarbeiten, riſſen. 


Mährens und Schleſiens, ſowie von dem Irländer Fabrikat ent⸗ 
In den Gegenden Rumburg, Hohenelbe, wo früher ber: 


wohlhabende Leinweber die erſte Rolle ſpielte, iſt er jetzt zum großen 
Theil durch Baumwollwebſtühle erſetzt. 

In demſelben Maße, als die Leinenfabrikation in den böh⸗ 
miſchen Diſtricten abgenommen, in eben ſolchem Maße hat ſelbe in 
Mähren und Schleſien zugenommen, und es zeigt ſich auch hier 
wieder, wie ſchnell der Vortheil eines mehrere hundert Jahre alten 
Beſtandes durch die Intelligenz, das richtige Erfaſſen zeitgemäßen 
Fortſchrittes aus dem Sattel gehoben wird. 

Die öſterreichiſche Leinen⸗Fabrikation ſteht jetzt wieder an einem 
Wendepunkt ihres Fabrikationsſyſtems für den Maſſenbedarf, der, 
wenn auch noch einige Zeit verſchoben, um ſo mächtiger ſich die 
Bahn brechen wird. 

Und abermals iſt es England, welches durch feine Verhältniſſe 
gezwungen war, hierzu den Impuls zu gebeu, die Initiative zu 
ergreifen. 

Wie ich ſchon erwähnt, hatten die Continental-Staaten durch 
zu langes Feſthalten an dem Syſtem der Handgarnſpinnerei einen 
Theil des Weltmarktes eingebüßt und gingen größtentheils erſt dann 
auf die Verwendung von Maſchinengeſpinnſt über, als die Weber 
ſelbſt keine Handgarne mehr verarbeiten wollten. Die Anftren- 
gungen der Continental⸗Staaten durch Errichtung von Maſchinen⸗ 
garnſpinnereien hat die Suprematie Englands in dem letzten Decen⸗ 
nium größtentheils beſeitigt, und ein anderer Factor trat wieder als 
maßgebend in den Vordergrund, der höhere oder niedere Arbeits- 
lohn, und dieſer richtet ſich eben nach dem größern oder mindern 
Conſum und den dazu vorhandenen Arbeitskräften. 

(Schluß folgt.) 


Der Mahlbeſchleuniger von Cabanes. 


Trotz der anerkannten Vorzüge der Mahlmethode mit Ventila⸗ 
tion wird dieſe auffallender Weiſe doch noch ſehr vereinzelt ange⸗ 
wandt. Die Einführung dieſer Methode zu befürworten und auf die 

einfache Anordnung und die bedeutenden Vortheile derſelben hinzu- 
weiſen, iſt der Zweck dieſer Zeilen. 

85 Bei der ſeitherigen Einrichtung der Mühlen werden die Getreide⸗ 
körner durch die geſchärften und rotirenden Mühlſteine auf horizon⸗ 
taler Mahlfläche zu Kleie und Mehl zermahlen, dieſe aber vorherr⸗ 
ſchend durch die Conſtruction der Steinſchärfen gut untergezogen 
und nach der Pheripherie getrieben (geſchoben), wie hinreichend bei 
einem friſch geſchärften und einem ſtumpfgemahlenen Mühlſteinpaar 
O bei gleicher Tourenzahl — zu beobachten iſt. Bekauntlich geht 
die Mehlbildung in einem um ſo höheren Grade vor ſich als die 
Hinausſchaffung deſſelben ſtattfindet, und deshalb hat Cabanes zur 
Beſchleunigung des Herausſchaffungs (Hinausſchiebungs)⸗Proceſſes 

der Kleie und des Mehles neben dem Mahlgange einen kleinen drei⸗ 
flüglichen Ventilator aufgeſtellt, welcher trockene, kühle Luft einſaugt 
und dieſelbe durch eine Rohrleitung neben dem Mähleiſen zwiſchen 
der Büchſe hindurch, der Mahlfläche zuführt. 
Der Ventilator hat 14“ Wirt, = 400 Millim. Durchmeſſer, 
3 Flügel je 5“ 6° — 160 Millim. lang und 77 7 220 
Millim. breit. Die Tourenzahl per Minute beträgt 800 und der 
Kraftverbrauch durch denſelben höchſtens ¼ Pferdekräfte. 
Der hohle gegoſſene Büchſendeckel hat ſo viel Strahlen als der 
Bodenſtein Haupthauſchläge hat, und muß dieſer Deckel ſo weit un⸗ 
ter die Mahlfläche des Läufers greifen, daß die zuführende Luft 
nicht im Auge hinaufgeht; damit das Getreide gut unterzieht, kann 
auch der Büchſendeckel oben mit ſchärfeartigen Eingüſſen verſehen 
ſein, natürlich der Schärfe und Größe des Steines entſprechend. 
Die Verſuche und Erfahrungen, welche mit dem Cabanes'ſchen 
Mahlbeſchleuniger gemacht wurden, haben ergeben, daß durch An⸗ 
wendung deſſelben eine 2 bis 4 mal größere Leiſtung erzielt wurde 
als ohne Ventilation. 
Eine Mahlbeſchleunigung in ähnlichem Verhältniß findet bei 
allen Mineral- (Cement-, Gyps⸗, Salz⸗, Ultramarin, Farbe-, 
Schwerſpath⸗ ꝛc.) Mühlen ftatt, wenn man den oberen Stein feſt⸗ 
liegend macht und den unteren Stein rotirend arbeiten läßt. 
In Folge dieſes umgekehrten Mahlverhältniſſes zwiſchen Boden⸗ 
ſtein (der jetzt Läufer) und Läufer (der jetzt Bodenſtein), treten fol⸗ 
gende Vortheile beim Mahlen ein: 
1) Arbeiten ſich bei entſprechend tiefer und weiter Schärfe am 
»Steinauge die größeren Mineralkörper leichter unter den Stein. 
2) Die Mineralkörper werden in kurzer Entfernung vom Auge 
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ſchnell in Mehlform verwandelt und nach der Peripherie zu ganz 
fein zermahlen. 

3) Wird das ſich ſchnell und viel bildende ſpecifiſch ſchwerere 
Mehl als bei Getreidemüllerei durch die Centrifugalkraft des unten 
laufenden Steines, auf welchem das Mahlgut liegt, auch ſchneller 
nach außen geſchleudert, ſo daß 

4) mit demſelben Kraftaufwande, den das alte Mahlſyſtem er⸗ 
fordert, hier unter allen Umſtänden das 2⸗ bis fache geleiftet werden 
muß. (Maſchinenconſtructeur.) 


Ueber Nietverbindungen. 


Nach einem Vortrage von J. W. Schwedler im Ardjiteften- 
Verein zu Berlin. 
= (Schluß.) 

„Die zweiſchnittige Nietung kann man durch ſymmetriſche 
Zusammenlegung zweier einſchnittigen Nietungen entſtanden denken. 
Hierbei heben ſich die entgegengeſetzten Kräftepaare auf. Dem mitt⸗ 
leren Bleche iſt die doppelte Stärke eines äußeren zu geben (Fig. 8). 

Bei der einſchnittigen doppelten Nietung (Fig. 9) fällt die 
Anſtrengung der Nietköpfe auf Abſprengen geringer aus als bei der 
einfachen. 

Bei der dreifachen Nietung vertheilt ſich der Zug nicht gleich— 
mäßig auf die drei Nieten, weil die Nietbolzen wegen ungleichmäßi⸗ 
ger Spannung und Drehung in den auf einander liegenden Blech— 
theilen nicht in paraller Lage bleiben können. Die mittlere Niete 
wird weniger angeſtrengt. Man kann jedoch eine gleichmäßigere 
Vertheilung erzielen, wenn man, wie in Fig. 10 nach den Enden zu, 
dem abnehmenden Zug entſprechend, die Stabbreite verringert. 
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Auch bei mehrfacher Nietung wird man leicht bie zweckentſpre⸗ 
chendſte Geſtaltung für die Stabenden finden, wenn man ſich um 
jede Niete einen Strang von Eiſenblech gelegt denkt, deſſen Geſammt⸗ 
breite links und rechts der früher ermittelten Theilung (e 2 ½ bis 


3d) entſprechend. =e—d, alſo —24 bis 2a ift. 
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In den untenſtehenden Figuren iſt hierfür 2⁴ feſtgehalten. Die 


Entfernung der Nietreihen beträgt in Fig. 11 bis 13 nur 2d (enge 
Theilung), in Fig. 14 bis 16 dagegen 3d (weite Theilung). Das 
volle Blech wird dabei immer nur durch ein Loch geſchwächt. Die 
Theilung der Nietreihen iſt vorzuziehen. 

Die Gruppirung der Nieten iſt ſo anzuordnen, daß die genann⸗ 
ten Stränge möglichſt wenig nach der Seite gekrümmt erſcheinen, 
wodurch der Druck nach der Quere des Bleches verringert wird. 

Die Nietverbindung ganzer Bleche unterſcheidet ſich von der 
einzelner Stäbe nicht, wenn man das Blech der Breite nach in ein⸗ 
zelne Stäbe zerlegt denkt. 

Sollen Bleche, welche in einer und derſelben Ebene liegen, durch 
Nietung verbunden werden, ſo geſchieht dies durch Stoßplatten, 
welche, über die Stoßfuge gelegt, mit jedem der beiden Bleche ver⸗ 
nietet werden. 

Wird eine Stoßplatte beiderſeits einſchnittig angenietet, ſo 
tritt die oben näher betrachtete Biegung oder Anſtrengung der Niet- 
köpfe ein. 

Es iſt daher vorzuziehen, wenn zu beiden Seiten der zu verbin⸗ 
denden Bleche eine Stoßplatte angewendet wird, deren Stärke nur 
½ der vorigen zu ſein braucht (Fig. 17). 

Die Verbindung mit einfacher Stoßplatte iſt immer mit einer 
Ausſteifung zu verſehen. In den Gurtungen von Trägern wird 
dieſelbe meiſt durch die Winkeleiſen bewirkt. 

Zur Verbindung mehrerer über einander liegender Bleche au 
derſelben Stelle wird die einfache Stoßverbindung in der Weifer 
wiederholt angewendet, wie Fig. 18 zeigt. 

Wenn es nothwendig wird, daß ein durchgehendes Blech zwiſchen 
den zu ſtoßenden Blechen und der Stoßplatte liege, fo hat man der 
Stohplatte doppelke Lange und Nietenzahl zu geben, der Art, als 

wenn zwei Stöße bei a und b (Fig. 19) vorhanden wären. 
Von Wichtigkeit iſt endlich noch die Centrirung der Nieten, d. h. 
die ſymmetriſche Anordnung der Nietgruppen auf der Stabbreite. 
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Somit wird eine Stoßplatte, welche 1½ Mal fo breit als der 


Für m 


Stab iſt, am Rande 1 7¼ Mal fo ſtark in Anſpruch genommen, als 
dieſer, während bei gleicher Breite beide auch ihre Anſtrengungen 
gleich ſind. 

Es wird alſo in der That die Nietverbindung durch Abſchneiden 
eines Streifens von der Stoßplatte verftärft. 

Dient eine ſolche Stoßplatte zur Befeſtigung von ſeitlichen 
Stäben, ſo müßte man ſie nach Obigem auch nach der anderen Seite 
hin verbreiterr. (Wochenbl. d. Architekten⸗Vereins zu Berlin.) 


Ueber einen Mahlgang mit rotirendem Unterſtein und 
balancirendem Oberſtein. 


Vom Civil⸗Ingenieur Hermann Fiſcher in Hannover. 


Beauftragt eine größere Mühlenanlage zu projectiren, fühlte ich 
mich veranlaßt, die Mühlen mit rotirendem Bodenſtein näher ius 
Auge zu faſſen, da ſie unleugbar mehrere Vortheile gegenüber den 
älteren — mit rotirendem Oberſtein — bieten. 

Die Conſtructionen der Herren Cabanes in Bordeaux und 
Buiſſon in Tellier*), ſowie die älteren eines Deutſchen“ ), konnten 
mich aber wenig befriedigen, da bei denſelben auf Balancirung eines 
der Steine durchaus keine Rückſicht genommen iſt. Auch die Con⸗ 
ſtruction des Herrn Profeſſor Wiebe in Berlin““) fand nicht meinen 
vollen Beifall, weil Herr Profeſſor Wiebe den Unterſtein balanciren 
läßt, was viele Nachtheile im Gefolge haben muß. Ich verſuchte 
deshalb ſelbſt etwas zu ſchaffen und ſtellte mir dabei die Aufgaben: 

1) den Oberſtein balanciren zu laſſen, und 

2) denſelben behufs des Schärfens leicht fortnehmbar zu machen. 

Die vorhandenen Localitäten ließen eine Reihenaufſtellung der 
Mahlgänge beſonders wünſchenswerth erſcheinen, woraus noch die 
Aufgabe erwuchs, die Mahlgänge fo zu cönſtruiren, daß 

3) durch das Stellen der Steine gegeneinander, oder durch das 
Heben und Senken des einen derfelben kein übler Einfluß auf den 

guten Eingriff der Kegelräder ausgeübt werde. 

Die hieraus hervorgegangene Conſtruction veröffentliche ich hier⸗ 
mit, nachdem mein Herr Auftraggeber mir dieſes bereitwilligſt ge⸗ 
ſtattet hat. Möge der eine oder andere meiner Herren Fachgenoſſen 
zu einer Vervollkommnung derſelben, oder doch zu einer Aeußerung 
darüber veranlaßt werden! 

Die Figuren 1, 2 und 3 ſtellen zwei Durchſchnitte und eine An⸗ 
ſicht, die Fig. 4 und 5 Theile eines Mahlganges dar. Gleiche 
Buchſtaben bezeichnen in denſelben die gleichen Theile. 

Die Welle A, welche zum Betriebe einer Reihe von Mahlgängen 
dient, trägt bei jedem Gange ein Kegelrad B, welches das Getriebe 
C auf der Mühlſpindel D in Bewegung ſetzt. Das Getriebe C ſitzt 
auf dem mit einem feſten Keil verſehenen Konus a, deſſen Verlänge⸗ 
rung die Schraube b iſt. Mit der Mutter dieſer Schraube iſt ein 

Handrad e zuſammengegoſſen. Mit Hülfe einer in dieſe Mutter 

eingedrehten Nuth und einer hier hinein paſſenden, zweitheiligen 
Platte e, die auf das Getriebe feſtgeſchraubt iſt, iſt man im Stande, 
durch Drehung des Handrades e das Getriebe C fo hoch zu heben, 
daß es von den Zähnen des Kegelrades B nicht mehr berührt werden 
kann. Ich habe dieſe Ausrückvorrichtung zuerſt im Jahre 1860 in 
Chemnitz ausgeführt, und ſie ſeitdem bei vielen Ausführungen be⸗ 
währt gefunden. 

Die Mühlſpindel D hat an ihrem unteren Ende einen Kamm⸗ 
| zapfen k, welches mir nothwendig ſchien, da bei Mühlen mit roti⸗ 
rendem Bodenſtein ein”ea. doppelt fo großer Druck auf den Spur⸗ 
zapfen ausgeübt wird, als bei den älteren Mühlen. Der Spurtopf 
kann, behufs Einſtellens der Spindel durch 4 ſeitlich angebrachte 
Schrauben in horizontaler Richtung verſchoben werden. 

Die ſogenannte Steinbüchſe ig iſt gebildet durch einen außen ge⸗ 
nau abgedrehten, innen mit Pockholz ausgefütterten gußeiſernen 
Ring, welcher ſich in der Bodenplatte E genau paſſend verſchieben, 
und durch zwei Schrauben nach Art der Stopfbüchſen nach oben ge⸗ 
drückt werden kann. Da, zu Gunſten des Eingriffes der Betriebs⸗ 

räder, von vornherein darauf verzichtet worden iſt, die Mühlſpindel 
auf und nieder zu bewegen, ſo kann man ein Nachſtellen des Hals⸗ 
lagers oder der Büchſe dadurch bewirken, daß man den oben erwähn⸗ 
ten Ring g gegen einen paſſenden Konus auf der Mühlſpindel an⸗ 


*) Rühlmann, allgemeine Maſchinenlehre, Band II, S. 120 bis 


22. 
* Wiebe, Skizzenbuch, Heft III. 
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drückt. Die Abnutzung in dieſem Halslager muß nothwendiger 
Weiſe nach allen Richtungen hin gleich fein, die Mühlſpindel durch 
Hinaufrücken der Büchſe g alſo immer in der Mitte gehalten werden. 
Ein Rohr mit Schmierbüchſe h führt der Büchſe g regelmäßig das 
nöthige Oel zu. 

Anf dem oberen, koniſchen Ende der Mühlfpindel ſteckt der guß⸗ 
eiſerne Teller P, welcher den unteren Stein G trägt. Außerdem 
iſt er an feiner höchſten Stelle mit dem Aufſchütttellerchen i ausge⸗ 
rüſtet. Die Oeffnung k des Tellers F ift mit Gewinde verſehen, in 
welches, zu dem Zwecke des Abhebeus von Teller und Stein, das 
Ende eines Kettenbügels eingeſchraubt werden kann 


x auf jenem ermöglicht dem beaufſichtigenden Müller ſich von der 
Feinheit u. ſ. w. des Mahlgutes zu überzeugen; das Handrad 8, 
zum Stellen der Steine, und das Rädchen u, zum Reguliren des 
Aufſchüttens, ſind aber in unmittelbarer Nähe, das Einſtellen der 
Mühle ift alſo ſehr bequem. 

Der Oberſtein wird beim Mühlſteinfabrikanten mit den gußeiſer⸗ 
nen Platten K, ſowie den nöthigen ſchmiedeiſernen Bändern verſehen. 
Man legt denſelben in der Mühle zunächſt auf den Rücken, legt den 
Ring H mit den Zapfen 11 und den Büchſen mm um den Stein, 
und regulirt die Stärke der Klötzchen dd fo, daß die Mittel der 
Zapfen 11 um etwas mehr als die halbe Steinhöhe, und unterlſſich 


— 
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Der obere Stein ruht auf den zwei Zapfen 11 (ſiehe auch Fig. 
4 und Fig. 5) des Bügels H, und kann ſich um dieſe frei drehen. 
Unmittelbar auf 11 ſtecken nämlich ſchmiedeiſerne Büchſen mm, und 
dieſe haben, unter Vermittlung von zwiſchengelegten Holzſtücken und 
Keilen, ihre Stützpunkte in den gußeiſernen, am Oberſtein I mög⸗ 
lichſt ſicher befeſtigten Rahmen K K. Andererſeits ruht der Bügel 
H mittelſt feiner Zapfen oo in den Gabeln der Stangen pp. In⸗ 
dem ſich aber der Stein I um die Zapfen 11 und oo, deren Achſen 
ſich rechtwinklig kreuzen, beliebig drehen kann, kann er überhaupt in 
jeder beliebigen Richtung balanciren. 

Die Muttern qq der Stangen pp find mit Schneckenrädern 
verſehen, und erhalten ihre gleichmäßige Drehung von der Achſe r 
aus durch das auf er feſtſitzende Handrad 8. Die Regulirung des 
Aufſchüttens findet ſtatt, indem über dem feſten Rohre L ſich ein 
zweites Rohr ſchiebt, und zwar unter Vermittlung zweier Schnüre, 
die über Röllchen tt geführt werden und durch das mit Gewinde ver⸗ 
ſehene Handrädchen u angezogen werden. Es kann dieſe, ſogenannte 
Conti'ſche Aufſchüttung in dieſem Falle auch für Schrot verwendet 
werden, da hier die Centrifugalkraft das von dem Tellerchen i zer⸗ 
ſtreute Schrot nicht an den Wandungen des Steinloches feſthalten 
kann. Der Trichter w des Rohres L dient zur Aufnahme des von 
der Decke kommenden Zuführungsrohres. 

Die Steine find durch die Blechzarge Z verdeckt, fo daß nach An⸗ 
bringung des Lederſchlauches M die Außenfläche der Steine voll⸗ 
kommen abgeſchloſſen iſt. Das (in der Zeichnung weggelaſſene Luft⸗ 
ſaugerohr kann alſo nur ſolche Luft abführen, die zwiſchen den 
Mahlflächen der Steine hindurchgegangen iſt. Die Ventilation 
iſt daher eine ſichere, und der Lederſchlauch M durchaus keiner Ab⸗ 
any unterwoffeu. 

Die Anſätze vv der Bodenplatte E dienen dazu, die einzelnen 
Mahlgänge mit einander zu verbinden. Das Rohr N führt das 
Gemahlene in eine auf dem Fußboden ſtehende Schnecke; eine Klappe 
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möglichſt genau gleich weit, von der Mahlfläche des Steines entfernt 
find, giebt dann den Büchſen mm durch Zwiſchenlegen von Holz und 
Aufſchrauben der Deckel yy vorläufig eine ſichere Lage, hängt den 
Bügel H mit Hülfe der Löcher ss an einen Flaſchenzug, hebt Bügel 
und Stein, ſchwenkt den letzteren um die Zapfen 11, ſo daß die Mahl⸗ 
fläche nach unten kommt, und legt, nachdem Bügel und Stein noch 
um das Entſprechende gehoben ſind, die Zapfen oo des erſteren in 
die Gabeln der Stangen pp. Darauf entfernt man, nachdem der 
Bügel durch Stützen am Schwanken um die Zapfen 00 gehindert ift, 
die Deckel yy und alle an die Büchſen mm gelegten Holzklötze, mit 
Ausnahme von dd, wählt die Stärke der definitiven Keile nn fo, 
daß die Mahlfläche in der zu 11 winkelrechten Ebenes in die Horizon⸗ 
tale balancirt. Endlich läßt man den Stein nebſt Bügel um die 
Zapfen oo ſpielen und verſchiebt mittelſt der durch 11 gehenden 
Schrauben den Stein ſo lange, bis ſeine Mahlfläche auch in der zu 
oo winkelrechten Ebene horizontal liegt. 
Man ſieht, daß die Ausbalancirung ſo einfach iſt, daß ſie von 
jedem einigermaßen tüchtigen Müllergeſellen beſorgt werden kann. 
In Fig. 1 befinden ſich die Zapfen 11 in einer ſolchen Lage zur 
Mahlfläche, daß (wie es bei neuen Steinen der Fall ſein ſoll) die 
Deckel yy unmittelbar auf die Büchſen mm drücken; die Fig. 4 und 
5 ſtellen dagegen die Lage der Zapfen 11 dar, wie fie bei bereits ab⸗ 
gemahlenen Steinen ſein wird. , 
Das Wegnehmen und Umkippen des Oberfteines I ift nach dem 
Geſagten ſehr einfach und leicht. 
(Mitth. d. Gew.⸗Ver. f. Hannover.) 


Putzpulver für Goldſachen. Man hält ſeit einiger Zeit ein 
apitzpilror. il, elch. Hei unleuchorer. (Vite. woch, nnegmein, tigmer. 

| iſt. Ein Schächtelchen mit etwa 10 Grm. (etwas mehr als ½ Loth) 
| koſtet in Köln ½ Thaler. Dr. W. Hofmann, welcher das Pulver 
analyſirte, heilte uns mit, daß daſſelbe eine ſehr einfache Zuſam⸗ 
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menſetzung beſitze, indem es nichts anderes, als ein Gemenge von 
circa 70 Procent Eiſenoxyd und 30 Procent Salmiak ſei. Man 
kann ſich das Gemenge ſelbſt leicht zu einem billigen Preiſe darftel- 
ken, indem man vorerſt Eiſen in Salzſäure auflöſt bis jede Gasent⸗ 
wickelung aufhört, und das gebildete Chloreiſen ſodann mit Ammo⸗ 
niakflüſſigkeit verſetzt, fo lange noch ein Niederſchlag entſteht. Man 
ſammelt den Niederſchlag auf einem Filter und trocknet ihn, ohne 
ihn vorher auszuwaſchen, bei einer Temperatur, die den adhäriren⸗ 
den Salmiak noch nicht verflüchtigt. Das hierbei anfänglich gefällte 
Eiſenoxydul verwandelt ſich dabei in Eiſenoxyd. (Bad. Gwrbztg.) 


Einen Oelanſtrich auf Cement haltbar zu machen. 
Win haltbarer Oelanſtrich auf Cement läßt ſich nach einer Mitthei⸗ 
lung von Keim in der polytechn. Geſellſchaft zu Berlin dadurch er⸗ 


halten, daß die cementirte Fläche vorher, ehe der Delunftrid) gegeben 


wird, 3 bis 4 mal mit Eſſigſäure überſtrichen wird. 


Ueberſicht der franzöſiſchen, engli 
Verbeſſerter Centrifugalregulator von J. Geiger in Lille. 
Bericht von Engel-Royet und Theorie von J. F. Hoppe. 


Die Verbeſſerungen, welche Geiger am Centrifugalregulator an- 
gebracht hat, beſtehen in einem Hebel, welcher ſich an einem Ende um 
eine feſte Axe dreht, während am anderen Ende eine verticale Stange 
angehängt iſt, welche durch Vermittelung einer anderen Stange auf 
den Muff des gewöhnlichen Centrifugalregulators wirkt. Auf dem 
Hebel iſt eine gebogene Schiene aus Flacheiſen befeſtigt, welche in 
der Mitte ihrer Breite mit einer nach oben vorſpringenden Rippe 
verſehen iſt; letztere dient zur Führung eines cylindriſchen Gewichtes, 
welches mit rollender Bewegung auf der gebogenen Schiene nach 
rechts und links von der mittleren Stellung aus ſeinen Ort verän⸗ 
dert, wenn der Regulatormuff fällt oder ſteigt. Auf der Welle, 
welche die Bewegung des Regulators auf die Droſſelkappe überträgt, 
befindet ſich ein Gegengewicht, welches dem beweglichen Gewicht ent⸗ 
gegen wirkt. 


Schon im Jahre 1842 conſtruirten J. J. Meyer und Comp. 
einen Regulator, bei welchem die Geſchwindigkeit der Maſchine für 


alle Lagen der Kugeln conſtant bleibt und die radiale Bewegung 
der Kugeln bei der geringſten Abweichung von der normalen Ge- 
ſchwindigkeit eintritt. Sie bedienten ſich zu dieſem Zwecke eines 
Gegengewichtes, deſſen Hebelarm mit der Lage des Gegengewichtes 
ſich verändert und welches zugleich mit der Centrifugalkraft auf die 
Kugeln einwirkt. 

Geiger's Conſtruction beruht auf demſelben Princip. Das 
Gewicht verändert ſeinen Ort auf der gebogenen Schiene und bewirkt 
dadurch die Veränderung ſeines eigenen Hebelarms für alle Lagen 
der Kugeln. 

Sieht man von den Reibungswiderſtänden ab, fo find die Kräfte, 
welche auf den Regulator wirken und ſich das Gleichgewicht halten 
müſſen, folgende: einerſeits 1) Die Centrifugalkraft, welche die 
Kugeln von einander zu entfernen ſtrebt, 2) der conſtante Druck des 


Gegengewichtes, welcher dieſelbe Wirkung zu äußern ſucht, vermin⸗ 


dert um den veränderlichen Druck des beweglichen Gewichtes, und 
andererſeits das Gewicht der Kugeln, des Muffs, der Stangen und 
des Hebels, welche in entgegengeſetzter Richtung wirken und den 
Kugeln das Beſtreben ertheilen, ſich einander zu nähern. 

Wenn die Kugeln ſich von einander entfernen, ſo vermindert 
ſich die Wirkung des cylindriſchen Gewichtes, und die Wirkung 
der Centrifugalkraft wird um die Differenz vermehrt. Durch die 
Entfernung der Kugeln von einander iſt aber die Droſſelklappe ge- 
dreht worden und hat eine Verminderung der Dampfzuführung und 
ſomit auch der Geſchwindigkeit bewirkt. Die Verminderung der 
Geſchwindigkeit würde nun wieder eine Annährung der Kugel be⸗ 
wirken, wenn ſie nicht durch das Gewicht, vorausgeſetzt, daß alle 
übrigen Umſtände unverändert bleiben, in ihrer Lage erhalten 
würden. Da die Hebelarme des Gewichtes ſo juſtirt ſind, daß 
das Gleichgewicht zwiſchen den einander entgegenwirkenden Kräf⸗ 
ten ſtets erhalten bleibt, ſo folgt, daß nach einer Lagenverände⸗ 
zung der Kugeln, die durch eine Aenderung der Geſchwindigkeit ver⸗ 
anlaßt worden iſt, wenn die Urſache der Veränderung aufhört, immer 
die normale Geſchwindigkeit wieder hergeſtellt wird, ohne daß die 
Kugeln ihre Lage ändern, weil die veränderliche Wirkung des Ge⸗ 
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Zange zum Verſetzen von 
Werkſtückchen, von Deſiré Cou⸗ 
ſtö. Die Backen b der Zange find in 
Scharnieren beweglich und an den an= 
greifenden Flächen rauh; beim Ein⸗ 
hängen der Zange in den Kettenring er⸗ 
faſſen die Backen das Werkſtück und 
halten daſſelbe in Folge der Reibung 
feſt, ohne daß man nothwendig hat, in 
daſſelbe des Verſetzens wegen Vertie⸗ 
fungen einzumeißeln. 

(Mitth. d. niederöſterr. Gew.⸗Ver.) 


ſchen und amerikaniſchen Literatur. 


wichtes die Vermehrung oder Verminderung der Centrifugalkraft 
compenſirt. 5 , 

Geiger's Verbeſſerung läßt ſich ſehr leicht an bereits vorhande⸗ 
nen Regulatoren anbringen; einige ſolche verbeſſerte Regulatoren 
ſind in Mühlhauſen und 
viele in Lille und Umge⸗ 
bung aufgeſtellt. Sie ar⸗ 
beiten allgemein ſehr gut 
und erhalten die Motoren 
auf ihrer Normalgeſchwin⸗ 
digkeit, auch bei ſehr gro⸗ 
ßen Schwankungen des 
Drucks und des Wider- 
ſtandes. 

Es ſei P das Gewicht 
einer Regulatorkugel, Q 
das bewegliche Gegenge⸗ 
wicht, Pi die Summe aller 
übrigen Kräfte, welche der 
Muff bei ſeiner Hebung zu 
überwinden hat, und t die 
Dauer einer Umdrehung 
des Regulators. Außerdem 
ſeien in dem beiſtehenden 
Holzſchnitt AC BCD a, 
AD—b, AB=h, OE—1 
und x, die veränderliche 
Entfernung des feſten 
des beweglichen Gewichtes 


eh 


Punktes O von der verticalen Schwerlinie 
Q, auf der Linie OE gemeſſen. 

Die Kräfte, welche ſich das Gleichgewicht halten ſollen, ſind die 
Centrifugalkraft, der durch das Gewicht Q ausgeübte Druck, das 
Gewicht der Kugeln und endlich die Kraft Pı. Daher ergiebt ſich 
folgende Momentvergleichung in Beziehung auf den feſten Punkt: A 

27¹ 2b 2h 
1 P (1) 
gat 

Für einen und denſelben Werth von t muß dieſer Gleichung bei 
allen Werthen von h Genüge geſchehen. Die Gleichung führt leicht 
auf die Differentialgleichung der Curve, auf welcher das Gewicht Q 
laufen muß. Wir wollen annehmen, der Hebel OE ſei bei der nor⸗ 
malen Lage des Regulators horizontal und es entſtehe eine Ver⸗ 
minderung der Geſchwindigkeit der Maſchine, folglich eine Annähe⸗ 
rung der Kugeln an einander. Wenn dabei der Punkt B um BB“ 
n ſich ſenkt, fo wird EE. = BB/ und AB'—h-+z. Der Hebel 


EO beſchreibt einen Winkel , für welchen 1841 iſt. 


Wenn die Coordinaten der geſuchten Curve in Beziehung auf 
die beweglichen Axen OX und O mit x und y bezeichnet werden, 
ſo iſt && cos @ ＋ y sin à und Gleichung (1) geht über in: 

27 2b 
gart (h-+z) P 2 Pi- (x cos ac Cy sin c) (2) 


Die Tangente der Curve im Punkte (x, y) ſchließt mit OE den 


— PI 
a 


Winkel ein (daher ijt 2 —=tga. 
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Gleichung (2) läßt ſich ſonach folgendermaßen ausdrücken: 


27 2b d. b / dx d 
gart (IG) — 2 P—-Pı= 1 6: de) (3) 
5 21 2b2 b 5 
Setzt man N bra.) BEN 
ga't a 
212 1b? 
und G 23505 =B, 


jo läßt ſich die Differentialgleichung der Curve, auf welcher das be- 
wegliche Gewicht Q läuft, ausdrücken durch: 
dy_ dx n 
IT Pa 
d. 
Setzt man der Einfachheit wegen 55 — p und führt man für 
es feinen Werth 


da— v dx! dy?—=dx V 14 p? 
ein, jo erhält man (A-+Bp)vV1 +p=s+py 5 


A ——— * 

—＋BIVI — 
(LB) VI T= 
Durch Differentiation von Gleichung (4) wird 


4) 
(50 


oder 


pdp dp IEP 
AED en -HBäp VI+p?—dx+-pdy-+-ydp. 
Hieraus folgt N 
(Ap) Fr -+Bpdpv 1-p’—dy(1-4-p?) +-pydp 
pydp _ Bpdp (ABD) DEAD 
N ip TF (ITP) 


Die allgemeine Integration dieſer Gleichung giebt 
M 1 
= -——— + — 7, (Ap-+Bp?— Aare (tg=p) — 
y Virst Aa P+Bp (ap) 
Bln VIIIp ) (6) 


Da die Conſtante Null werden muß, um den Bedingungen der 
Aufgabe zu entſprechen, wird 
y IP = Ap+-Bp*- Aaro (tgp) Bin / Ip? (7) 
Durch Differentiation der Gleichung (5) erhält man 
o Bon. ap 
(ITP)  A4p9 PV/itp“ 
und allgemein integr irt 
N Ya r⸗ (1K (tgp) 
Bln vi +p9 


Die Vereinigung der Gleichungen (4) und 
MIB; daher 
X VI + p?=A+Bp-tApare(tg=p)+BplnV’ 1-+p? n (9) 
Um die Gleichung des geſuchten Ortes zu erhalten, ift aus 
Gleichungen (7) und (9) p zu eliminiren. 
als auf dem Näherungswege möglich. 


ee ) 
(8) giebt für p = 


Dies iſt nicht anders 


Dies iſt die Gleichung einer Ellipſe mit den Coordinaten des 


Mittelpunktes: 
3A B.). 
X 27 =, ) 
Die große Halbachſe dieſer Ellipſe hat den Werth: 
2 
ai eee PER Se — 
vArHSB’— ee: 


und die kleine Halbaxe 


2 
bi 
IVA 
Endlich ſchließt die große Axe mit OX einen Winkel 8 ein, der 


beſtimmt wird durch: 
5 5 2AB 


ze 1 gr 
In der Praxis benutzt man nur den Theil IKL der Curve 
(fiehe beiſtehende Figur). 

Die Berechnung und die Aufzeichnung der Ellipſe veranlaſſen 
nicht die mindeſte Schwierigkeit, wenn man für jeden einzelnen Fall 
genau den Werth der Coefficienten A und B kennt. Zu dieſem 
Zwecke beſtimmt man ſorgfältig die Gewichte P und Q, die Länge 
der Hebelarme, die in Secunden ausgedrückte Dauer einer Umdre⸗ 
hung des Regulutors und endlich den genannten Werth aller Kräfte, 
welche ſich der Hebung des Muffs entgegenſtellen. Letztere Summe, 
welche mit Pi bezeichnet worden iſt, umfaßt das Gewicht des Muffs, 
ſeine Reibung gegen die Stange EB, das Gewicht der Stangen, 
durch welche er mit der Droſſelklappe in der Dampfleitung verbunden 
iſt, und endlich die Wirkung eines Gegengewichts, welches man an⸗ 
wendet, um die der Bewegung des Muffs ſich entgegenftellenven 
Widerſtände zum Theil auszugleichen. Die beſte Art und Weiſe, 
den genauen Werth dieſer zuſammengeſetzten Kraft Pı zu ermitteln, 
dürfte die ſein, ein Dynamometer zwiſchen den Muff B und die 
Hebelarme BC, BO’ des Regulators einzuſchalten und die Angabe 
des Inſtrumentes in dem Augenblicke abzuleſen, in welchem die 
Maſchine ihre Normalgeſchwindigkeit erreicht. 

Um die praktiſche Anwendung dieſer Theorie zu zeigen, möge 
eine der Maſchinen in der Spinnerei von Gebrüder Nägely als Bei⸗ 
ſpiel ausgewählt werden. An dem Regulator dieſer Maſchine iſt 


1 0,426 P = 29,20 Kilogr. 
b = 0,815„ O = 21,20 „ 
a 0,220 t = 1,73 Secunden. 


Die Werthe von Pı und h find zwar unbekannt; man kann je⸗ 
doch leicht die Dimenſionen der Ellipſe beſtimmen, da unter der Vor⸗ 
ausſetzung, daß der Apparat mit vollkommener Regelmäßigkeit ar⸗ 
beitet, der Werth des Coefficienten A nach dem Inhalt der vorſtehen⸗ 
den Anmerkung) gleich der Entfernung des feſten Punktes O vom 
Berührungspunkte der Ellipſe iſt Fr), oder A= 0,46. 
den! Die Coordinqten des Euipfenmuteipuurtes'ſind alſo 

3% 0 80 „ B_ 1 b 
x=,4=0,69 =, Aa Wins 5 


Da für den Theil der Curve, welcher in Betracht kommt, der 


Werth von p immer ſehr klein iſt, fo kann man die dritte und die 


höheren Potenzen von p neben p und p' vernachläſſigen. Dann 
gehen die Gleichungen (7) und (9) über in 
2 P_ p. 8 
rg (10) 
p’x A j 
und +5 —=A+Bp--Ap (11) 


Eliminirt man p aus (10) und (11), fo erhält man 
Bax 2 — 2A Bxy-+ (AT 27) — 2AB X ＋ 2B (AB) 
—+A?B’—0 e en e e 


) Macht man y=0, fo erhält man den Berührungspunkt der Curve 
mit der Axe OX, und da für dieſen Punkt die Tangente zugleich Null 


iſt, ſo wird 1. o, und XA. Soll z. B. der Berührungspunkt der 
X 
Curve in die Mitte des Hebels O verlegt werden, jo würde man er⸗ 


halten 2 
2 
1E Ph PP.) oder Q 22 br pn _ EPP. 
2 & gatt? a 2 gar! a 
Dieſe Gleichung drückt die Grundbeziehung zwiſchen den verſchiedenen 
Hebelarmen und den in dem neuen Regulator zur Wirkung kommenden 
Kräften aus. 


Der Winkel, welchen die große Axe der Ellipſe mit dem Hebel 

OE einſchließt wird aus der Formel 
1b 2 8 20e, 59“, 29, 
86 ABE, 5 = 20, 59°, 29" erhalten. 

Die Axenlängen find 2a —=3,32” und 2b. 2,26 . 

Es wäre intereſſant, zu wiſſen, ob der vermittelſt des Dynamo⸗ 
meters beſtimmte Werth von Pi mit demjenigen, welcher ſich aus 
=( get. P. P.) ergiebt, übereinſtimmt. Dies 
würde die beſte Beſtätigung der im Vorſtehenden entwickelten Theo⸗ 
rie ſein. (Bulletin de la soc. industriel de Mulhouse.) 


+) Dieſe Werthe in Verbindung mit den Beziehungen 
= A 1 en b ph pP.) und B 2 Abe „ 

4 2˖ a gat 
zeigen, daß es möglich iſt, den Werth von Q zu vermindern, ohne daß 
man die Werthe von A und P zu verändern braucht. Zu dieſem Zwecke 
genügt es, den Werth von Pi entſprechend abzuändern. Der Werth von 
B wird dann größer; d. h. um das Gewicht & zu vermindern, ohne die 
Geſchwindigkeit des Regulators zu beeinfluſſen, muß man den Mittelpunkt 
der Ellipſe auf der Verticalen, welche durch dieſen Mittelpunkt geht, höher 
legen. 

a ++) Macht man in Gleichung (12)y=0, fo wird 

B2x®—1AB2x4 125 20, oder s—A. 
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Ueber den Nihardion’fhen Puddelproceß. 
Von Vincent Day. 


Der neue Proceß von Rich ardſon, einem erfahrenen Hütten⸗ 
mann, geftattet das Roheiſen im Puddelofen mit der Schnelligkeit 
der Beſſemer'ſchen Birne in Schmiedeeiſen zu verwandeln. Der 


erſte wichtige Umſtand bei dieſem Verfahren iſt der, daß die Noth⸗ 


wendigkeit wegfällt, Feineiſen zuzuſetzen, indem die beſten Reſultate 
mit Chargen erhalten werden, welche aus Roheiſen allein beſtehen. 
Die gewöhnliche Ganz wird in Form von Stücken in der ſonſt 
üblichen Weiſe auf den Puddelheerd gebracht, und ſobald ſie einge⸗ 
ſchmiolzen ift, läßt man einen Strom Gebläfeluft von 5 bis 6 Pfd. 
Preſſung per Quadratzoll mittelſt einer hohlen eiſernen Krücke durch 
eine an dem hohlen eiſernen Stiele derſelben befeſtigte Röhre auf 
die Maſſe einwirken. Der gepreßte Wind verhindert jede Verſto⸗ 
pfung der in der Krücke angebrachten Löcher; beim Wenden und Um⸗ 
rühren der geſchmolzenen Maſſe führt der Puddler dieſes Gezähe 
über alle Theile des Ofens ſo leicht hin, wie eine gewöhnliche Krücke 
und bewirkt dadurch eine ſehr raſche Umwandlung des Roheiſens, 


ſowie die Ausſcheidung der durch Sauerſtoff überhaupt zu befeitigen- | 


den Verunreinigungen deſſelben. 

Es iſt nicht wahrſcheinlich, daß während dieſer Periode des Pro⸗ 
ceſſes überhaupt Phosphor ausgeſchieden wird. In Folge des eben 
angegebenen Verfahrens tritt das Eiſen ſehr raſch in die Gaare, in⸗ 
dem die Maſſe ſo ſtark aufkocht, daß ſie mit dem Schlackenſtiche in 


Ueberſicht über einige der wich tig ſten R 


gleicher Höhe ſteht; dieſes Aufkochen wird erforderlichen Falles ſo 
lange unterhalten, bis die Maſſe den teigartigen Zuſtand annimmt, 
wozu eine Zeit von etwa ſechs bis acht Minuten erforderlich iſt. 

Nachdem der Wind abgeſtellt worden, wird die Charge mit einer 
gewöhnlichen Krücke in der gewöhnlichen Weiſe umgerührt, bis ſich 
Eiſen von der Schlacke in Flockenform abſcheidet; dann werden die 
einzelnen Balls oder Luppen gemacht und ſo lange im Ofen gelaſſen, 
daß die wahrſcheinliche Schmelzung und Ausſcheidung 
oder Ausſaigerung der Phosphorverbindungen erfolgen 
kann, worauf das Eiſen in der üblichen Weiſe gezängt und zu Plat⸗ 
ten, Stäben ꝛc. verwalzt wird. 

Aus der nachſtehenden Ueberſicht der bei den abgeführten Ver⸗ 
ſuchen erhaltenen Reſultate ergiebt ſich, daß mehr als ein Drit— 

tel der zum Verpuddeln einer Charge erforderlichen Zeit 
erſpart wird, wie ſich denn auch ein erhöhtes Ausbringen 
ergiebt. Auch müſſen wir noch darauf aufmerkſam machen, daß ein 
Zuſatz von Feineiſen in Bezug auf Zeiterſparniß keinen weite⸗ 
ren Vortheil gewährt, jo daß die Einrichtung von Feineiſen⸗ 
feuern ganz wegfallen kann. 

Das Puddeln der beiden letzten Verſuchschargen beanſpruchte 
einige Minuten mehr als zu den drei vorhergehenden Verſuchen er⸗ 
forderlich war, wegen des hohen Grades von Unreinheit des ange⸗ 
wendeten Eiſens; ferner war die Dauer des Puddelus der mit beſſe⸗ 
rem Roheiſen ausgeführten erſten Charge kürzer als die der dritten, 
welche zu einem Viertel aus gefeintem Eiſen beſtand. 


efultate der abgef ührten Puddelverſuche. 


1 n 
Datum Gewicht Sorte eit des Zeit der Beginn Beendi⸗ Ziehen Ziehen Dauer | Aus⸗ 
des Verſuches der au Vollen⸗ des gung der der der bringen Abbrand. 
und Nummer Cha eingeſetzten a dung bes Blaſens. des erften letzten 1 1 0 ge; Bemerkungen. 
des Ofens. ge. Eisens. late. Schmelzens. | Blafens. Luppe. Luppe. Charge. Cin. Quart. Gtr. Quart. 
Str. Pfd. St. Min. St. Min. St. Min. St. Min. St. Min. St. Min. St. Min.] Pfd. Pfd. 
— f 
30. Mai 1867. | 4. — Roheiſen 7. — 7. 27. 7. 28. 7. 36. 8. 4. 8. 8. 1. 8. Nicht Nicht 
Ofen Nr. 17. allein. beſtimmt. beſtimmt. 
| 
11. Juni 1867. | 4. — Desgl. 6. 12 6. 42. 6. 43. 6.47. 7. 18. 7. 22. 1. 10. 3. 3. 14. 0. 0. 14. Drei Krücken ge⸗ 
Ofen Nr. 17 | ‚Braut, um die zu 
fi . 17. ſtarke Erhitzung der⸗ 
ſelben zu verhüten. 
11. Juni 1867. 4. — 3 Str. Roh⸗ 7. 30. 8. 1. 8. 1½ 8. 6 ½ 8. 35. 8. 40. 1. 10. 3. 2. 14. 0. 1. 14. Ebenſo. 
Ofen Nr. 17, Tien md 
wieder ausgebeſſ. Feineiſen. 
13. Juni 1867. | 4. — Gewöhnliches 6. 5. 6. 35. 6. 35 ½ 6. 43. 7. 16. 7. 20. 1. 15. 3. 2. 7. 0. 1. 21. Ebenſo. 
Ofen Nr. 17. a ee | 
Juni 1867. | 4 Sorte. 
13. Juni . 4. — 
Ofen Nr. 17, Eben ſ. 7. 30. 8. 3. 8. 4. 8. 12½ 8. 36. 8. 41. 1. 15. 3. 3. 18. 0. 0. 10. Fünf os ver⸗ 
ausgebeſſert und * 
wieder beſetzt. ! 
Durchſchnittliche Dauer des Blaſens Die Krücken zel, 
Im Mittel 4. — 6,36 Minuten. 1. 11,4. 3. 327,25. 0. 1. O, 75. fich wenig angegelf⸗ 
fen und werben des⸗ 
| j t halb lange halten. 


Die in der vorſtehenden Tabelle angeführten Reſultate ſind aus 
zahlreichen anderen, aber ähnlichen, ausgewählt worden. 

Wir laſſen nun die Analyſe des Stabeiſens folgen, welches 
mittelft des Richardſon'ſchen Proceſſes auf den Glasgow⸗Eiſenwer⸗ 
ken aus Roheiſen erzeugt wurde, wie es für das ordinäre ſchottiſche 
Stabeiſen benutzt wird. 


Beſtandtheile. | Quadrateiſen. Flacheiſen. 
Ciſen 99,569 99,648 
Koblenftoff . in 0,035 0,031 
Silicium 0,076 0,075 
Schwefel 0,025 0,028 
Phosphor 0,031 0,034 
Mangan Spur. Spur 

99,736 59,816 


Diefe Analyſen wurden von Dr. Stevenſon Macadam, Pro⸗ 
feſſor der Chemie am königl. Collegium der Wundärzte zu Edin⸗ 
burgh, ausgeführt und er bemerkt dazu: „Das von mir unterſuchte 
Stabeiſen iſt auffallend frei von Verunreinigungen, namentlich von 
Schwefel und Phosphor, welche in verhältnißmäßig nur ſehr gerin⸗ 
ger Menge zugegen ſind.“ 

Wir haben wiederholt die Befürchtung ausſprechen gehört, daß 
bei dem neuen Proceſſe die Ofenſohle verbrennen werde. Die Sohle 
wird aber, wenn man ſie mit einer gehörigen Charge von Metall 
bedeckt erhält, nicht leiden, ſo lange eine für die Wirkung des injicir⸗ 
ten Sauerſtoffes hinreichende Menge von geſchmolzenem Eiſen vor⸗ 
handen iſt. (Pract. Mech. Journ. durch Polytechtn. Journ.) 


. 


Alle Mittheilungen, welche die Verſendung der Zeitung betreffen, beliebe man an F. Berggold Verlags handlung in Berlin, 
Links⸗Straße 10, für redactionelle Angelegenheiten an Dr. Otto Dammer in Sildburghauſen, zu richten. 
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